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(54) Verfahren zum Verbinden eines medizinischen Schlauchs an einem Adapter aus Kunststoff 



(57) Zum klebemittelfreien und lOsungsmittelfreien 
Befestigen eines Schlauch (12) mit einem Adapter (10) 
aus Kunststoff wird der Schlauch (12) auf ein Stutzrohr 
(13) aufgeschoben, das von einem Mantelrohr (14) 
umgeben ist. Durch Formwerkzeuge (17,18) erfolgt eine 
thermische Verformung des Mantelrohres unter Druck, 
wobei das Schlauchende auf dem Stutzrohr (13) 
mechanisch festgeWernmt wird. Gleichzeitig kann durch 
die Erwfirmung eine VerschweiBung der Materialien 
von Adapter (10) und Schlauch (12) erfolgen. Nach 
Beendigung der Stromzufuhr 'wird die SchweiSverbin- 
dung per Luftstrahl gekuhlt. Fur diesen Arbeitsablauf 
wird etwa der gteiche Ze'rtaufwand ben6tigt, wie bei 
einer Verklebung jedoch wird der Klebstoff eingespart 
und die Verbindung ist sicherer ais eine Klebeverbin- 
dung. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen 
eines Schlauchs fur die Ubertragung medizinischer 
Flussigkeiten an einem aus Kunststoff ' best ehend en 
Adapter. 

Oblicherweise werden medizinische Druck- Oder 
Irtfusionsleitungen an einem aus Kunststoff bestehen- 
den Adapter mittels einer Klebeverbindung befestigt, 
damit die Schlauchverbindung absolut dicht sowie 
druck- und reiBfest ist. Klebeverbindung en haben 
jedoch den Nachteil, daB sie eine bestimmte Material- 
auswahl fur Schlauch und Adapter erfordern, da der 
Klebstoff an den beiden Materialien sicher haften muB. 
Kunststoffe, die an sich fur den Adapter oder Schlauch- 
ansatz geeignet sind, wie z.B. Polyethylen oder Polypro- 
pylen, lassen sich nicht verkleben. Daruberhinaus ist 
der Einsatz von Kleber unter Umstanden schadlich fur 
das mit der Herstellung der Schlauchverbindung 
befaBte Personal. Es sind Ekzeme, Allergien sowie 
Haut- und Augenreizungen nicht auszuschlieBen. 

Aus EP 0 450 330 A1 ist ein Verfahren zur Anbrin- 
gung eines nicht-klebefShigen Schlauchs an einem We- 
befahigen Adapter bekannt, bei dem das mit einem 
abstehenden Flansch versehene Schlauchende in eine 
Bohrung des Adapters eingefuhrt und anschlieBend der 
Raum zwischen dem Schlauch und der Adapterboh- 
rung mit einem Klebstoff gefullt wird. der sich mit dem 
Adapter verbindet und den Schlauch durch Zuruckhal- 
ten des Flansches festhait. Mit diesem Verfahren lassen 
sich zwar nicht- WebefShige Schiauche verarbeiten, 
jedoch kann auf Klebemittel oder ahnliche hSrtende 
Substanzen, die die oben geschilderten Nachteile auf- 
weisen, nicht verzichtet wird. 

Aus DE 42 02 228 C2 ist ein Verfahren bekannt, bei 
dem das Ende eines Schlauchs zur Erzeugung eines 
abstehenden Flansches verformt wird. In das erwarmte 
Schlauchende wird LGsungsmittel eingebracht und das 
Schlauchende wird bei noch vorhandenem LGsungsmit- 
tel auf das Stutzrohr des Adapters aufgeschoben. Bei 
diesem Verfahren wird der erwarmte Schlauch mit dem 
LOsungsmittel angelCst, urn sich mit dem Stutzrohr des 
Adapters zu verbinden. Der in dem Mantelrohr verblei- 
bende Ringraum wird mit einem Kunstharz ausgefullt 
Auch dieses Verfahren arbertet mit gesundheitsschadli- 
chen und umweltbelastenden Chemikalien. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Befestigen eines Schlauchs sowie eine 
Schlauchverbindung anzugeben, die eine umwelt- 
freundliche und problemlos durchfuhrbare Verbin- 
dungstechnik ermCglichen. 

Die LCteung dieser Aufgabe erfolgt mit dem Verfah- 
ren des Patentanspruchs 1 und der Schlauchverbin- 
dung des Patentanspruchs 5. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt 
durch thermisches Verformen des Mantelrohres ein 
Festklemmen des Schlauchendes zwischen Mantelrohr 
und Stutzrohr in der Weise, daB die Verbindung sich 
zerstftrungsfrei nicht wieder Iflsen laBt. Durch diese 



Verbindungsart ist es auBerdem mOglich, Kunststoffe 
fOr den Schlauch sowie den Adapter auszuwahlen, die 
sich nicht verkleben lassen, z.B. Polyethylen, Polypro- 
pylen oder Polyolefine. Insbesondere kfcnnen Schlauch 

5 und Adapter aus demselben nicht-Webefahigen Mate- 
rial bestehen, wobei beide Teile ohne Fremdstoffe mit- 
einander verbunden werden. Dies hat den Vorteil, daB 
das betreffende medizinische Gerat, bei dem es sich in 
der Regel urn Einmalartikel handelt. die nach Gebrauch 

to entsorgt werden mussen, sortenrein sortiert werden 
kann. Fur die thermische Verformung wird etwa der glei- 
che Zeitaufwand benOtigt wie bei einer VerWebung, 
jedoch wird der Klebstoff eingespart. AuBerdem ist die 
Verbindungstechnik sicherer als die Klebetechnik. 

75 Vorzugsweise erfolgt bei der thermischen Verfor- 
mung des Mantelrohrs zugleich ein Verschmelzen der 
Materialien von Adapter und Schlauch. Auf diese Weise 
werden die Materialien vollfiachig miteinander ver- 
schweiBt, was zu einer besonders guten Abdichtung 

20 fuhrt. 

Das thermische Verformen erfolgt zweckmaBiger- 
weise durch Widerstandsheizung mit elektrisch Jeiten- 
den Formwerkzeugen. Eine solche Widerstands- 
heizung kann bei der Massenproduktion wirksam ein- 

25 gesetzt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfin- 
dungsgemaBe Schlauchverbindung sind speziell fur 
medizinische Anwendungen unter sterilen Bedingun- 
gen vorgesehen. Sie eignen sich for Infusionslertungen, 

30 Tropfkammern, Ernahrungssonden, Perfusorleitungen, 
Katheter u.dgl. Alle diese Anwendungen erfordern 
Schiauche und Schlauchverbindungen von hoher Dich- 
tigkeit und Funktionssicherheit. Andererseits sind die 
Schiauche Einmalartikel, die nach Gebrauch entsorgt 

35 werden und daher eine einfache und kostengunstige 
Herstellungstechnik erfordern. 

Im foigenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen 
naher eriautert. 

40 Eszeigen: 

Fig. 1 die Anwendung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens beim AnschluB eines Schlauchs 
an eine Tropfkammer, 

45 

Fig. 2 einen Schlauchansatz, der nach dem Verfah- 
ren mit einem Schlauch verbunden ist, 

Fig. 3 eine andere Ausfuhrungsform des Unterteils 
so einer Tropfkammer nach dem Verbinden mit 

einem Schlauch, 

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Dreiwegehahns fOr 
den AnschluB an medizinische Schlauchlei- 
55 tungen, 

Fig. 5 eine Draufsicht des Dreiwegehahns von Fig. 
4, und 
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Fig. 6 einen Langsschnitt durch das Gehause des 
. Dreiwegehahns gemaB der Linie VI-VI von 
Fig. 5. 

In Fig. 1 ist der Adapter 10 eines medizinischen 
Gerates 11 dargestellt, an den ein Schlauch 12 ange- 
schlossen werden soli. Der Adapter 1 0 weist ein inneres 
StOtzrohr 13 auf, das von einem auBeren Mantelrohr 14 
umgeben ist. Das StOtzrohr 13' und das Mantelrohr, 14 
sind an dem geratesertigen Ende des Adapters 10 
durch eine Stirnwand 15 miteinander verbunden. Durch 
das StOtzrohr 13 hindurch verlauft ein Kanal 16, der mit 
dem Lumen des Schlauchs 12 in Verbindung stent. 

Das medizinische Gerat 1 1 ist bei dem in Fig. 1 dar- 
gestellten Beispiel das Unterteil einer Tropfkammer. 
Diesem Gerat 11 ist der Adapter 10 einstuckig ange- 
formt 

Das Ende des Schlauches 12 ist auf das StOtzrohr 
13, welches aus dem Mantelrohr 14 heraus vorsteht, 
aufgeschoben und fullt den Ringraum zwischen StOtz- 
rohr 13 und Mantelrohr 14 aus. Mit zwei Formwerkzeu- 
gen 17 und 18 wird das Mantelrohr 14, zusammenge- 
preBt. Die Formwerkzeuge 17 und 18 bestehen aus 
elektrisch leitendem Material und werden durch Wider- 
standserwarmung aufgeheizt. Die Formwerkzeuge 17 
und 18 haben eine Innenkontur, die der beabsichtigten 
AuBenkontur des Mantelrohres 14 entspricht. In das 
Mantelrohr 14 soli in diesem Fall eine uml auf ende Si eke 
1 9 eingeformt werden, an der der Schlauch 1 2 verstarkt 
gepreBt wird. Demzufolge ist an den Formwerkzeugen 
jeweils ein Wulst 20 vorgesehen. Ferner soil am Ende 
des Mantelrohres 14 eine nach innen gerichtete BOrde- 
lung 21 erzeugt werden. Demzufolge haben die Form- 
werkzeuge 17 und 18 an ihrem auBeren Ende eine 
Einschnurung 22. 

Wenn die beiden Formwerkzeuge 17 und 18 gegen 
das Mantelrohr gepreBt sind, werden sie durch einen 
kurzzeitigen StromstoB erhitzt. Dabei wird der Schlauch 
12 mit dem Adapter 10 verschmolzen. Sofort nach 
Beendigung der Stromzufuhr wird die SchweiBverbin- 
dung durch Luftstrahlen, die aus Dusen 23 austreten, 
gekuhlt, nachdem die Formwerkzeuge auseinanderge- 
fahren sind. 

In Fig. 2 ist ein Konnektor 25 fur den AnschluB an 
ein medizinisches Gerat dargeslellt. Der Adapter 10 des 
Konnektors wurde nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren mit einem Schlauch 12 verbunden. Der Konnek- 
tor 25 weist eine Luer-Lock-Kupplung auf, die hier mit 
einem VerschluBteil 26 verschlossen ist. Man erkennt 
das Mantelrohr 14 mit der eingeformten Sicke 19 und 
der an ihrem Ende angeformten Bfirdelung 21 . 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 3 ist eben- 
falls ein medizinisches Gerat 11 in Form einer Tropf- 
kammer, mit einem einstuckig angeformten Adapter 10 
versehen, der mit einem Schlauch 12 verbunden ist. 
Der Schlauch 12 ist auf das StOtzrohr 13 aufgeschoben 
und liegt voltflachig an diesem an. Am StOtzrohr 13 ist 
auBen eine umlaufende Vertiefung 28 vorgesehen, in 
die der Schlauch 12 von dem BOrdelrand 21 des Man- 
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'telrohres 14 gedrOckt wird. Dadurch erf anil der 
Schlauch 12 eine flrtliche EinschnOrung; die eine ver- 
starkte Sicherung gegen Herausziehen und Undichtig- 
keiten darstelft. 

5 Die Fign. 4 bis 6 zeigen einen Dreiwegehahn 30 mit 
einem Gehause 31, das drei AnschluBstutzen 32,33,34 
aufweist, und einem in das Gehause 31 hineinragenden 
KOken 34, das die AnschluBstutzen in wahlbarer Kbmbi- 
nation untereinander verbindet Die AnschluBstutzen 

w 32,33 sind mit Luer-Konnektoren 36 ausgestattet, wah- 
rend der AnschluBstutzen 34 als Adapter 10 ausgebil- 
det ist, der mit dem Schlauch 12 test verbunden ist. 

GemaB Fig. 6 hat das Mantelrohr 14 eine zylindri- 
sche Innenwand und eine zylindrische AuBenwand 

75 wahrend das koaxial im Mantelrohr angeordnete StOtz- 
rohr 13 einen zylindrischen Kanal 16 enthaft. Die 
AuBenwand 38 des Stutzrohres 13 ist konisch ausgebil- 
det und sie weist einen Endabschnitt 38a von verstark- 
ter Konnizitat auf, um das Aufschieben des 

20 Schlauchendes zu erleichtern. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Bef estigen eines Schlauchs (12) f Or 
25 die Clbertragung medizinischer Flussigkeiten an 

einem aus Kunststoff bestehenden Adapter (10), 
. bei welchem das Schlauchende auf ein von einem 
Mantelrohr (14) umgebenes StOtzrohr (13) des 
Adapters (10) aufgeschoben und zwischen StOtz- 

30 rohr (13) und Mantelrohr (1 4) f ixiert wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Fixieren des Schlauchendes durch thermi- 
sches Verformen des Mantelrohres (14) erfolgt, 
wobei das Schlauchende mechanisch zwischen 

35 Mantelrohr (14) und StOtzrohr (13) eingeWemrnt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei dem thermischen Verformen des Man- 

40 telrohres (14) die Materialien von Adapter (10) und 
Schlauch (12) miteinander verschmolzen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das thermische Verformen 

45 durch Widerstandserhitzung mit elektrisch leiten- 
den Formwerkzeugen (17,18) erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlauch (12) 

50 beim Verformen des Mantelrohres (14) in minde- 
stens eine Vertiefung (28) des Stutzrohres (13) ein- 
gepreBt wird. 

5. Schlauchverbindung an einem medizinischen 
55 Gerat (11) oder fur den AnschluB an ein medizini- 
sches Gerat. mit einem Adapter (10), der ein StOtz- 
rohr (13) und ein dieses umgebendes Mantelrohr 
(14) aufweist, wobei das Schlauchende zwischen 
StOtzrohr (13) und Mantelrohr (14) eingeschlossen 
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ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Schlauch- 
ende zwischen StOtzrohr (13) und Mantelrohr (14) 
durch mechanisches Einklemmen, und ggf. zusatz- 
lich durch Mat erialverschwei Bung, druckdicht und 
rei Blest gehalten ist * s 

6. Schlauchverbindung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das StOtzrohr (13) minde- 
stens eine umlaufende Vertiefung (28) aufweist 
und daB das Mantelrohr (14) eine Sicke oder an 10 
seinem Ende eine Bdrdelung (21) aufweist, die den 
Schlauch (12) in die Vertiefung (28) drOckt. 

7. Schlauchverbindung nach Anspruch 5 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Mantelrohr (14) is 
eine nach innen gerichtete Sicke (19) aufweist, die 
den Schlauch verstarkt zusammenpreBt. 

8. Schlauchverbindung nach einem der AnsprOche 5 

bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Adapter 20 
(10) und der Schlauch (12) aus gleichem Material 
bestehen. 
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(54) Process for connecting a medicinal tube to an adapter that comprises a plastic 



(57) In order to secure a tube (12) to an adapter 
(10), which comprises a plastic, in a 
manner that is free from adhesives and 
solvents, the tube (12) is pushed onto a 
supporting pipe (13) that is surrounded by 
a jacket tube (14). Thermal deformation of 
the jacket tube under pressure takes place 
by means of shaping tools (17, 18), 
whereby the tube's end becomes 
mechanically firmly clamped onto the 
supporting pipe (13). Welding together of 
the materials of the adapter (10) and the 
tube (12) can take place at the same time 
by means of heating. After terminating the 
flow of current, the welded connection is 
cooled by means of a jet of air. 
Approximately the same time is taken for 
this operational process as is required in 
the case of gluing, but adhesive is saved 
and the connection is more secure than a 
glued connection. 



FIG.1 
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Specification 

The invention pertains to a process for securing 
a tube, which serves for the transfer of 
medicinal liquids, to an adapter that comprises a 
plastic. 

M, 

Medicinal pressure lines or infusion lines are 
usually secured to an adapter, which comprises 
a plastic, by means of a glued connection in 
order that the tubular connection be absolutely 
leak-proof as well as being pressure-proof and 
resistant to being pulled apart. However, glued 
connections have the disadvantage that they 
require the selection of certain specific materials 
for the tube and the adapter because the 
adhesive has to adhere securely to both of these 
materials. Plastics, which are inherently 
suitable for the adapter or tube attachment, such 
as e.g. polyethylene or polypropylene, are 
incapable of being glued together. In addition to 
this, the use of adhesives is harmful, under 
certain circumstances, to the personnel that are 
involved in manufacturing the tubular 
connection. Cases of eczema, allergies as well 
as skin and eye irritation cannot be ruled out. 

A process for the installation of a tube, which is 
incapable of being glued, to an adapter, which is 
capable of being glued, is known from EP 0 450 
330 Al, whereby the tube's end, which is 
provided with a projecting flange, is introduced 
into a bored out hole in the adapter, and then the 
space between the tube and the bored out hole in 
the adapter is filled with an adhesive, which 
bonds with the adapter, and the tube is held 
firmly as a result of retention by the flange. 
Although tubes, which are incapable of being 
glued together, can be processed by means of 
this process, adhesives or similar hardening 
substances, which exhibit the aforementioned 
disadvantages, cannot be eliminated. 

A process is known from DE 42 02 228 C2 in 
which the end of a tube is deformed in order to 
produce a projecting flange. A solvent is 
introduced into the heated end of the tube, and 
the end of the tube is pushed onto the supporting 
pipe of the adapter with solvent still being 



present. In the case of this process, the heated 
tube is partially dissolved by the solvent in order 
to bond with the supporting pipe of the adapter. 
The annular space that remains in the jacket 
pipe is filled with a synthetic resin. This 
process, likewise, operates with chemicals that 
are harmful to one's health and that pollute the 
environment. 

The problem that forms the underlying basis of 
the invention is to indicate a process for 
securing a tube and, moreover, to indicate a 
tubular connection, whereby these permit a 
bonding technique that is environmentally 
friendly and that can be carried out in a problem 
free manner. 

This problem is solved by means of the process 
of patent claim 1 and by means of the tubular 
connection of patent claim 5. 

In the case of the process in accordance with the 
invention, firm clamping of the tube's end 
between the jacket pipe and the supporting pipe 
takes place via thermal deformation of the jacket 
pipe in such a way that the connection cannot be 
loosened again without destroying it. As a 
result of this type of connection, it is also 
possible to select plastics for the tube and for 
the adapter that are incapable of being glued, 
e.g. polyethylene, polypropylene, or polyolefins. 
In particular, the tube and the adapter can 
comprise the same material, which is incapable 
of being glued, whereby the two components are 
joined to one another without extraneus 
substances. This has the advantage that the 
medicinal apparatus in question, which is 
usually a single application article that has to be 
disposed of after use, can undergo sorting in a 
non-commingled manner. Approximately the 
same time is taken for thermal deformation as is 
required in the case of gluing together, but 
adhesive is saved. In addition to this, the 
bonding technique is more secure than the 
gluing technique. 

Fusing together of the materials of the adapter 
and the tube preferably takes place 
simultaneously during the thermal deformation 
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jacket pipe. In this way, the materials ' medicinal tubular lines; 



of the _ 

become welded to one another over their entire 
contact surface, whereby this leads to especially 
good sealing. 

Thermal deformation expediently takes place by 
means of resistance heating using electrically 
conducting shaping tools. Such resistance 
heating can be used efficaciously in the case of 
mass production. 

The process in accordance with the invention 
and the tubular connection in accordance with 
the invention are especially intended for 
medicinal applications under sterile conditions. 
They are suitable for infusion lines, drip 
chambers, feeding probes, perfusor lines, 
catheters, etc. All these applications require 
tubes and tubular connections with a high 
degree of freedom from leakage together with 
high functional reliability. On the other hand, 
the tubes are single application articles that have 
to be disposed of after use and they therefore 
require a simple manufacturing technique that is 
favorable in terms of cost. 

Embodiment examples of the invention will be 
elucidated in more detail in the following 
section with reference being made to the 
drawings. 

The following aspects are shown. 

Fig. i shows the use of the process, in 

accordance with the invention, 
for the connection of a tube to a 
drip chamber; 

Fig. 2 shows a tubular attachment that 

has been connected, in 
accordance with the process, to 
a tube; 

Fig. 3 shows another form of 

embodiment of the lower part of 
a drip chamber after connection 
to a tube; 

Fig. 4 shows a lateral view of a three- 

way spigot for connection to 



Fig. 5 shows a plan view of the three- 

way spigot of Fig. 4; and 

Fig. 6 shows a longitudinal section 

through the housing of the 
three-way spigot along the line 
VI-VIofFig.5. 

The adapter 10 of a medicinal apparatus 11 is 
illustrated in Fig. 1, whereby a tube 12 is to be 
connected to this apparatus. The adapter 10 has 
an inner supporting pipe 13 that is surrounded 
by an outer jacket pipe 14. The supporting pipe 
13 and the jacket pipe 14 are connected to one 
another, by means of a front wall 15, at the end 
of the adapter 10, whereby this end is located on 
the side where the apparatus is situated. A 
channel 16 passes through the supporting pipe 
13 and forms a connection with the lumen of the 
tube 12. 

In the case of the example that is illustrated in 
Fig. 1, the medicinal apparatus 11 is the lower 
part of a drip chamber. The adapter 10 is 
molded to this apparatus 1 1 in the form of one 
single component. 

The end of the tube 12 is pushed onto the 
supporting pipe 13, which projects out of the 
jacket pipe 14, and fills the annular space 
between the supporting pipe 13 and the jacket 
pipe 14. The jacket pipe 14 is compressed by 
means of two shaping tools 17 and 18. The 
shaping tools 17 and 18 comprise an electrically 
conducting material and they are heated via 
resistance heating. The shaping tools 17 and 18 
have inner contours that correspond to the 
envisaged outer contours of the jacket pipe 14. 
In this case, a circumferential grooved rim 19 is 
to be molded into the jacket pipe 14, whereby 
the tube 12 is pressed in an amplified manner 
onto this grooved rim. As a consequence of 
this, a bulging region 20 is provided on each of 
the shaping tools. Furthermore, a flange-like 
rim 21, which points inward, is to be produced 
at the end of the jacket pipe 14. As a 
consequence of this, the shaping tools 17 and 18 
have a constricted region 22 at their outer end. 
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The two shaping tools 17 and 18 are heated by 
means of a transient pulse of current when they 
are pressed against the jacket pipe. The tube 12 
hereby becomes fused to the adapter 10. 
Immediately after terminating the flow of 
current, the welded connection is cooled by 
means of jets of air, which exit from the nozzles 
23, after the shaping tools have been .moved 
apart from one another. 

A connector 25 for connection to a medicinal 
apparatus is illustrated in Fig. 2. The adapter 10 
of the connector has been connected, in 
accordance with the process in accordance with 
the invention, to a tube 12. The connector 25 
has a Luer-Lock coupling that is connected to a 
fastening component 26 in this case. One can 
see the jacket pipe 14 with the grooved rim 19, 
which is molded therein, and the flange-like rim 
21 that is molded onto the end of it [the jacket 
pipe]. 

In the case of the embodiment example of Fig. 
3, likewise, a medicinal apparatus 1 1 [is shown] 
in the form of a drip chamber that is provided 
with an adapter 10 that is molded thereon in the 
form of one single component, whereby the 
adapter is connected to a tube 12. The tube 12 
has been pushed onto the supporting pipe 13 and 
fits snugly against it over its entire contact 
surface. A circumferential depression 21 has 
been provided on the outside of the supporting 
pipe 13, whereby the tube 12 is pressed into this 
depression by the flange-like rim's edge 21 of 
the jacket pipe 14. As a result of this, the tube 
12 experiences localized constriction that 
represents amplified securement from being 
pulled out together with amplified safeguarding 
against leakages. 

Figs. 4 through 6 show a three way spigot 30 
with a housing 31 that has three connecting 
nozzles 32, 33, 34, and a stopcock 34 [sic] that 
projects into the housing' 31, whereby this 
stopcock connects the connecting nozzles to one 
another in a combination that can be selected at 
will. The connecting nozzles 32, 33 are 
equipped with Luer connectors 36, whereas the 
connecting nozzle 34 is constructed in the form 



of the adapter 10 that is firmly connected to the 
tube 12. 

In accordance with Fig. 6, the jacket pipe 14 has 
a cylindrical inner wall and a cylindrical outer 
wall, whereas the supporting pipe 13, which is 
arranged coaxially in the jacket pipe, contains a 
cylindrical channel 16. The outer wall 38 of the 
supporting pipe 13 is constructed in a conical 
rnanner, and it has a terminal section 38a of 
amplified conicity in order to facilitate the 
pushing on of the end of the tube. 

Patent claims 

1. Process for securing a tube (12), which 
serves for the transfer of medicinal 
liquids, to an adapter (10) that 
comprises a plastic, whereby the tube's 
end is pushed onto a supporting pipe 

(13) of the adapter (10) and the 
supporting pipe is surrounded by a 
jacket pipe (14), and it [the tube's end] 
is fixed in position between the 
supporting pipe (13) and the jacket pipe 

(14) , 

characterized by the feature 

that the fixing in position of the end of 
the tube takes place via thermal 
deformation of the jacket pipe (14), 
whereby the tube's end is mechanically 
clamped in position between the jacket 
pipe (14) and the supporting pipe (13). 

2. Process in accordance with claim 1, 
characterized by the feature that the 
materials of the adapter (10) and the 
tube (12) are fused to one another 
during the thermal deformation of the 
jacket pipe (14). 

3. Process in accordance with claim 1 or 2, 
characterized by the feature that thermal 
deformation takes place by means of 
resistance heating using electrically 
conducting shaping tools (17, 18). 

4. Process in accordance with one of the 
claims 1 through 3, characterized by the 
feature that the tube (12) is pressed into 
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at least one depression (28) in the 
supporting pipe (13) during the thermal 
deformation of the jacket pipe (14). 

Tubular connection on a medicinal 
apparatus (11) or for hooking up to a 
medicinal apparatus, with an adapter 
(10) that has a supporting pipe (13) and 
a jacket pipe (14) that surrounds this 
supporting pipe, whereby the tube's end 
is confined between the supporting pipe 
(13) and the jacket pipe (14), 
characterized by the feature that the end 
of the tube is held in a manner, which is 
pressure-tight and resistant to being 
pulled apart, by means of mechanical 
clamping in position and optionally also 
by means of the welding together of the 
component materials. , 

Tubular connection in accordance 
with claim 5, characterized by the 
feature that the supporting pipe (13) 
has at least one circumferential 
depression (28) and by the feature 
that the jacket pipe (14) has a 
grooved rim or a flange-like rim (21) 
at its end that presses the tube (12) 
into the depression (28). 

Tubular connection in accordance 
with claim 5 or 6. characterized by 
the feature that the jacket pipe (14) 
has a grooved rim (19) that points 
inward and that compresses the tube 
in an amplified manner. 

Tubular connection in accordance 
with one of the claims 5 through 7, 
characterized by the feature that the 
adapter (10) and the tube (12) 
comprise the same material. 
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